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) Verfahren zum Heretellen eines Kommutatorringes fur einan Kommutator sowie danach hergestelltar 
Kommutator 

) Die ErfindiJng batrifft ain Verfahren zum Haretetlan eInes 
Kommutatorringes fQr einen Kommutator einer Elektroma- 
tchlna. bei dem aus elnam Bandmaterial die Lametlan des 
Kommutatorrlngea und Befestigungsmlttel der Lamellen 
geformt worden und etna wahlbare Anzahl von Lamellen 
anschlleSend zu dem Kommutatorring geschlossen warden. 
Ee l8t vorgeaehan, daQ die Befestigungsmlttel als in Axial- 
rlchtung der Lamellen verlauiendes, unterbrochones 
Schwalbenschwanzprofil ausgeblldet werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellcn 
eines Kommutatorringes fOr einen Kotnmutator, mit 
den im Oberbegriff des Anspruchs 1 genannten Merk- 5 
malen sowie einen mit einem solchen Konunutatorring 
hergestellten Kommutator. 

Stand derTechnik 

10 

Es ist bekannt, Kommutatorringe aus einem zuvor 
gepragten Bandmaterial fOr sogenannte Rollkonirauta- 
toren herzustellen. Hierbei wird ein gegebenenfaLs pro- 
filiertes Endlosband, dessen Breite der spateren axialen 
Lange des Kommutators entspricht, quer zur Bewe- 15 
gungsrichtung des Bandes mittels eines Formwerkzeugs 
mit Nuten verselien, so dafl lediglich noch iiber Stege 
verbundene Lamellen entstehen. Entsprechend der La* 
mellenanzahl eines Kommutatorrings wird eine ent- 
sprechende Anzahl von Lamellen von dem fort laufen- 20 
den, jetzt geformten Band abgetrennt und zu dem Kom- 
mutatorring geschlossen. Zur Stabilisierung des Kom- 
mutatorrings und Isoiienmg der einzelnen Lamellen un- 
tereinander wird der Kommutatorring zumeist zusam- 
men mit einer metallischen Nabe in eine Isolierstoffraas- 25 
se eingebettet 

Um beim spateren bestimmungsgemaBen Einsatz des 
Kommutatorrings ein axiales Verschieben der Lamellen 
zu verhindem, ist es bekannt, die Lamellen mit Befesti- 
gungsmitteln zu versehen, die in die Isolierstoffmasse 30 
eingreifen. 

So zeigt beispielsweise die D£ AS 1 218 053 einen 
Kommutator mit einem Kommutatorring, bei dem an 
die Lamellen Widerhaken angeschert werdea Hierbei 
ist nachteilig, daB durch das Anscheren der Widerhaken 35 
die nutzbare Lamellenstarke des Kommutatorrings ver- 
kleinert wird 

Ferner ist aus der US-PS 5,204,574 ein Kommutator- 
ring bekannt, der in Axialrichtung der Lamellen verlau- 
fende Schwalbenschwanzprofile aufweist Mittels dieser 40 
bekannten Schwalbenschwanzprofile ist eine Sicherung 
der Lamellen in radialer Richtung des Kommutators 
gewahrleistet, wahrend jedoch in axialer Richtung des 
Kommutators eine Verschiebung nicht ausgeschlossen 
werden kannl 45 

Vorteile der Erfindung 

Das erfindungsgemiBe Verfahren mit den im An- 
spruch 1 genannten Merkmalen bietet demgegeniiber 50 
den Vorteil, daB unter Beibehaltung der nutzbaren La- 
mellenstarke eine sichere Verankerung der Lamellen in 
der Isolierung moglich ist Dadurch, daB die Befesti- 
gungsmittel als in Axialrichtung der Lamellen veriau- 
fendes, unterbrochenes Schwalbenschwanzprofil ausge- 55 
bildet werden, ist es vorteilhaft moglich, mittels eines 
einzigen, einfach ausfiihrbaren Verfahrensschrittes den 
Lamellen eine derartige Formgebung zu geben, daB 
gleichzeitig eine sichere Verankerung der Lamellen ge- 
gen radiale und/oder axiale Krafte in der Isolierung 50 
mdglich wird Insbesondere durch das in Axialrichtung 
unterbrochene Schwalbenschwanzprofil werden in Axi- 
alrichtung verlaufende Hinterschneidungen zwischen 
den Befestigungsmitteln der Lamellen und dem Isolier- 
material mfiglich, die eine Verschiebung in axialer Rich- 55 
tung verhindern, 

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung ergeben 
sich aus den in den UnteransprOchen genannten Merk- 



malen, wobei die Erfindung auch den Kommutator mit 
umfaBt, der einen nach diesem Verfahren hergestellten 
Kommutatorring aufweist 1 

Zeichnungen 

Die Erfindung wird nachfolgend in einem Ausfiih- 
rungsbeispiel anhand der zugehorigen Zeichnungen na* 
her erlautert Es zeigen: 

Fig, 1 eine Schnittdarstellung durch einen Kommuta- 
torring; 

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Stimseite des Kommu- 
tatorrings; 

Rg, 3 eine vergroBerte Teildarstellung des Kommu- 
tatorrings; 

Fig. 4 ein Formwerkzeug zur Herstellung der erfin- 
dungsgem^flen Befestigungsmittel; 

Fig. 5 eine stark schematisierte Darstellung der Her- 
stellungsschritte der erfindungsgemiflen Befestigungs- 
mittel und 

Fig. 6 einen Kommutator mit einem Kommutatorring 
nach Fig. 1. 

Beschreibung des Ausf iihrungsbeispiels 

In den Fig. 1 und 2 ist ein insgesamt mit 10 bezeichne- 
ter Kommutatorring gezeigt Der Kommutatorring be- 
steht aus einer Vielzahl ringformig angeordneter La- 
mellen 12, die im Querschnitt gesehen ein L-formiges 
Profil aufweisen. Die Lamellen 12 besitzen hierbei einen 
langen Schenkel 14, dessen AuBenseiten die LaufflSche 
des Konrmiutatorrings 10 bilden. Ferner ist ein kurzer 
Schenkel 16 vorgesehen, der der Kontaktierung der La- 
mellen 12 dient An der Innenseite der Schenkel 14 wei- 
sen die Lamellen 12 Befestigungsmittel 18 auf, mittels 
denen diese in einem in Fig* 6 dargestellten Isolierstoff- 
kdrper 11, der gegebenenfalls gleichzeidg als Nabe des 
Konunutatorrings 10 dient, verankert sind. Der so gebil- 
dete Kommutator 13 gemaS Fig. 6 wird auf eine Laufer- 
welle einer elektrischen Maschine montiert und schlieB- 
lich mit den Wicklungen des Liuf ers kontaktiert 

In der Fig. 3 ist der Kommutatorring ausschnittsweise 
in einer stark vergrdBerten Darstellung gezeigt Auf die 
Darstellung der als AnschluBkontakte dienenden 
Schenkel 16 wurde hier verzichtet, da im weiteren auf 
die erfindungsgemaBe Herstellung der Befestigungsmit- 
tel 18 eingegangen werden solL Anhand der Darstellung 
in Fig. 3 wird deutlich, daB die Befestigungsmittel 18 
einstuckig mit den Schenkeln 14 der Lamellen 12 ausge- 
bildet sind Die Befestigungsmittel 18 besitzen im Quer- 
schnitt gesehen ein radial nach innen gerichtetes 
Schwalbenschwanzprofil. In der vergroBerten Darstel- 
lung gemSB Fig* 3 wird deutlich, daO die einzelnen La- 
mellen 12 beabstandet zueinander angeordnet sind und 
keinen unmittelbaren Beriihrungskontakt besitzen. Die 
Zwischenraume 20 sind mit dem Isoliermaterial des Iso- 
lierstoffkorpers 11 gefQllt, so daB eine elektrische Isolie- 
rung der Lamellen 12 untereinander gewahrleistet ist In 
dieses Isoliermaterial greifen gleichzeitig die Befesti- 
gungsmittel 18, das heiBt die Schwalbenschwanzprofile 
22 ein. Die Schwalbenschwanzprofile 22 sind hierbei in 
Langsrichtung der Lamellen 12, das heiBt, in Axialrich- 
tung des Kommutatorrings 10, unterbrochen ausge- 
fiihrt Unter unterbrochenem Schwalbenschwanzprofil 
22 wird verstanden, daB in Langsrichtung der Lamellen 
12 gesehen, sich jeweils Abschnitte 24 mit einem 
Schwalbenschwanzprofil 22 und Abschnitte 26 ohne 
Schwalbenschwanzprofil abwechseln. Die Anzahl der 
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Abschnitte 24 beziehungsweise 26 flber die Lange der 
Lamellen 12 ist w^hlbar. So kann nach einem ersten 
Ausfflhrungsbeispiel pro Lamelle 12 ein Abschnitt 24 
und ein Abschnitt 26 vorgesehen sein« w^rend sich 
nach einem weiteren AusfQhningsbeispiel relativ viele s 
Abschnitte 24 beziehungsweise 26 abwechseln. Eine 
weitere Ausfuhrungsmdglichkeit besteht darin, daB Je- 
wells an den Endbereichen des Schenkeis 14 der Lamel- 
len 12 jeweils ein Abschnitt 24 mit einem Schwalben- 
schwanzprofil 22 ausgcbildet ist, wahrend das zwischen lo 
den Endabschnitten befindliche Mittelstdck den Ab- 
schnitt 26 bildet (siehe Fig. 5). 

Durch die sich abwechselnden Abschnitte 24 bezie- 
hungsweise 26 besitzt die Lamelle 12 an deren Obergan- 
gen axiale Sdmfiachen 28, die Bestandteil des Befesti- 15 
gungsmittels 18 sind 

Insgesamt wird durch die Ausbildung des Schwalben- 
schwanzprofiis 22 und die Stufen 28 erreicht, daB eine 
sichere Befestigung der Lamellen 12 in dem Isolierstoff- 
material erfolgt Durch den Hinterschnitt des Schwal- 20 
benschwanzprofils 22 wird eine Sicherung in radialer 
Richtung und durch die Stufen 28 eine Scherung in 
axialer Richtung des Kommutatorrings 10 gewihriei- 
stet 

NachfolgendsoUanhandderFig.4und5aufdieHer- 25 
stellung des Kommutatorrings 10 niher eingegangen 
werden. So zeigt Rg, 5 rein schematisch einzelne Her- 
steilungsschritte der Lamellen 12 Zur Vereinfachung 
der Darstellung sind in Fig. 5 lediglich die Schenkel 14 
der Lamellen 12 gezeigt 30 

Die Lamellen 12 werden aus einem Profilband 30, das 
in der Regel aus Kupf er besteht, geprigt Hierzu wird in 
einem ersten Verfahrens schritt quer flber das Profil- 
band 30 eine Kerbe 32 mittels eines Formwerkzeuges 
erzeugt Durch zueinander beabstandete Kerben 32 er- 35 
gibt sich ein Rohling 34 der Lamellen 12 Die Rohlinge 
34 sind lediglich noch flber Stege 36 miteinander ver- 
bunden. Durch Ausbildung der Formwerkzeuge zum 
Erzeugen der Kerbe 32 wird erreicht, dafl die Rohlinge 
34 im Querschnitt gesehen eine trapezfdrmige Gestalt 40 
aufweisen, so daO die Flanken 38 in einem wahlbaren 
Winkel zueinander verlaufen. Das in Fig. 5 lediglich mit 
einem Pfeil angedeutete Fonnwerkzeug 40 greift hier- 
bei senkrecht zu dem Profilband 30 an. 

In einem nlchsten Verfahrens schritt wird an die Roh- 45 
linge 34 das Schwalbenschwanzprofil 22 angepragt 
Hierzu greift beidseitig von der Rflckseite der Rohlinge 
34 her, das heiBt. jeweils an die Flanken 38, ein zangen- 
fGrmiges Pragewerkzeug 42 aa Dieses in Rg. 5 lediglich 
durch Pfeile dargestellte Pragewerkzeug 42 besitzt uber 50 
die Lange der Lamellen 12 das heiBt, uber die Breite des 
Profilbandes 30, eine entsprechende Kontur, die das 
Ausbilden der Abschnitte 24 mit dem Schwalben- 
schwanzprofil 22 und der Abschnitte 26 ohne Schwal- 
benschwanzprofile gewihrleistet Hierzu kann das Pra- 55 
gewerkzeug 42 eine entsprechende Teilung aufweisen- 
de, die Ranken 38 angreifende Backen 46 besitzen, die 
mit Abstand hintereinander liegend gleichzeitig gegen 
die beiden Flanken 38 der Lamellen 12 gefiihrt werdea 
Entsprechend der Teilung und des Abstandes der Bak- eo 
ken wird die Anzahl der sich abwechselnden Abschnitte 
24 beziehungsweise 26 eingestellt Nach AbschluB des 
PrSgevorgangs entstehendie Lamellen 12 insbesondere 
die Schenkel 14, mit dem in den Rg. 2 und 3 erl^uterten 
Aufbau, wobei gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen 55 
versehen und nicht nochmals erl^utert sind. 

Nach AbschluB der Formung beziehungsweise Pra- 
gung der Lamellen 12, die inmier noch jeweils Uber die 
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Stege 36 miteinander verbunden sind, wird eine wahlba- 
re Anzahl von Lamellen 12 vom Profilband 30 getrennt 
und zu dem Kommutatorring 10 geschlossen. Hierbei 
werden die Lamellen 12 mit ihren Befestigungsmittein 
18 — wie bereits erlautert — in einem Isolierstoff veran- 
kert AnschlieBend werden die Lamellen 12 an ihrer 
Aufienseite durch einen Spanvorgang, beispielsweise 
Oberdrehen, voneinander getrennt, indem die Verbin- 
dungsstege 36 entfemt werdea Ein so hergestellter 
Kommutator ist in Rg, 6 dargestellt 

In der Rg. 4 ist in einer Schnittdarstellung ein Prage- 
werkzeug 42 gezeigt, mittels dem das Anpr^gen der 
Schwalbenschwanzprofile 22 erfolgt. Auf eine detaillier- 
te Erlauterung des Pragewerkzeugs 42 insbesondere 
auf dessen mechanische Verbindungsteile und Antriebs- 
teile, soil im Rahmen der vorliegenden Beschreibung 
nicht weiter eingegangen werdea Das Prigewerkzeug 
42 besitzt eine Zufflhrung 44, in die das zuvor bereits mit 
den Kerben 32 versehene Profilband 30 einlMt Das 
Pragewerkzeug 42 besitzt schwenkbar gelagerte Bak- 
ken 46, die entsprechend der in Rg. 5 gezeigten Prinzip- 
darstellung gleichzeitig in die Flanken 38 der Rohlinge 
34 seitlich eingreifea Die Schwenkbewegung der zan- 
genartig zusammenfOhrbaren Backen 46 ist hierbei so 
eingestellt, daB eine Profilierung des Schwalben- 
schwanzprofils 22 erfolgt 

Insgesamt ist es mit dem erfindungsgemaBen Herstel- 
lungsverfahren moglich, einen Kommutatorring 10, ins- 
besondere Lamellen 12 des Kommutatorrings 10, herzu- 
stellen, bei denen der Querschnitt der Lamellen 12 durch 
die Ausbildung der Befestigungsmittel 18 nicht beein- 
trtchtigt wird Durch das Anpr§gen des Schwalben- 
schwanzprofils 22 wird das Material lediglich verdrangt, 
so daB insgesamt keine Schwachung des Querschnittes 
stattfindet Gleichzeitig wird mittels eines einfach 
durchzufflhrenden Fertigungsschrittes erreicht, daB Be- 
festigungsmittel 18 ausgebildet werden kOnnen, die 
gleichzeitig eine sichere Verankerung so wohl in radialer 
als auch in axialer Richtung der Lamellen gewahrleisten. 
Daruber hinaus wird erreicht, daB durch die einander 
abwechselnden Abschnitte 24 beziehungsweise 26 der 
Lamellen 12 eine Festigkeit der Lamellen 12 gewdhrlei- 
stet bleibt, die das Biegen beziehungsweise Rollen zu 
dem Kommutatorring 10 sicher gestattet 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Kommutatorrin- 
ges fflr einen Kommutator einer Elektromaschine, 
bei dem aus emem Bandmaterial die Lamellen des 
Kommutatorringes und Befestigungsmittel der La- 
mellen in einem Isolierstoffkdrper geformt werden 
und eine wahlbare Anzahl von Lamellen anschlie- 
Bend zu dem Kommutatorring geschlossen werden, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Befestigungs- 
mittel (18) als in Axialrichtung der Lamellen (12) 
verlaufendes, unterbrochenes Schwalbenschwanz- 
profil (22) ausgebildet werdea 

2. ^Verfahren nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi das unterbrochene Schwalben- 
schwanzprofil (22) in einem Arbeitsgang an die La- 
mellen (12) angeformt wird. 

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprQche. dadurch gekennzeichnet, dafl das Schwal- 
benschwanzprofil (22) mittels wenigstens einem 
seitlich an die Flanken (38) der Lamellen (12) an- 
greifenden Formwerk2eug(42) strukturiert wird 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
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spKlche, dadurch gekennzeichnet, daB an den sich 
gegenOberliegenden Ranken (38) einer Lamelle 
(12) gleichzeitig das Fonnwerkzeug (42) angreift 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprflche, dadurch gekennzeichnet, daB Qber eine 5 
Hebelanordnung wenigstens zwei zangenartig zu- 
sanunenfQhrbare Backen (46) des Forrawerkzeugs 
(42) gegen die Flanken(38)'gefahrt werden. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB mehrere 10 
Backen (46) in Axialrichtung der Lamellen (12) mit 
Abstand hintereinander liegend gleichzeitig gegen 
die Flanken (38) der Lamellen (12) gefuhrt werden. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dafl iiber den 15 
axialen Abstand der Backen (46) ein Unterbre- 
chungsgrad des Schwalbenschwanzprofils (22) ein- 
gestellt wird 

8. Commutator einer Elektromaschine mit einem 
Kommutatorring aus Qber den Umfang nebenein- 20 
ander angeordneten Lamellen, die Qber ein Befesti- 
gungsmittel in einem Isolierstoffkdrper (11) befe- 
stigt sind, dadurch gekennzeichnet, daB das Befesti- 
gungsmittel (18) als unterbrodienes Schwalben- 
schwanzprofil (22) ausgebildet ist 25 

9. Kommutator nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Befestigungsmittel (18) pro La- 
melle (12) wenigstens einen Abschnitt (24) mit dera 
Schwaibenschwanzprofil (22) und einen Abschnitt 
(26) ohne Schwaibenschwanzprofil (22) aufweist 30 

10. Konmiutator nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB die Ab- 
schnitte (24 und 26) der Lamellen (12) jeweils an 
eber axialen Stirnflache(28) ineinander Ubergehea 

■ 35 

Hierzu 4 Seite(n) Zeichnungen 
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